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IndustriestraBe 28 



Selbstschneidende Schraube 



Die Erfindung betrifft eine selbstschneidende Schraube 
fttr das Befestigen von Platten aus einem verhaitnisraSLBig 
weichen Material, insbesondere von Gipsplatten. 

Schrauben dieser Art sind geeignet, sich yerhSltnismaBig 
leicht und rasch duroh das Material eindrehen zu lassen, in 
welches sie sich das Gewinde selbst schneiden. Urn in diesem 
weichen Material einen besseren Sitz zu haben, besitzen die- 
se Schrauben ein Gewinde mit relatlv breiten Gewindeflanken. 
Durch eine geeignete Ausbildung der Schraubenspitze wird eine 
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Zentrierung der Schraube gewahrleistet. 

Derartlge Schrauben sind bekannt, upd sle werden durch 
Kaltverformung hergestellt, d.h. der Schraubenkopf wird kalt 
angestaucht und das Gewlnde kalt gewalzt. Bei der Kaltver- 
formung muB eln Tell des Werkstoffes aus der ursprttngllchen 
Lage In elne andere Lage gedr&ngt werden, so dafi eln soge- 
nannter MaterlalfluB auftrltt. Das Ergebnls dieses Herstellungs- 
verfahrens slnd Schrauben, die zwlschen Oewlndekern und Oe- 
windeflanken scharfe Wlnkelstellen aufweisen. In der DOS 
1.400.8te wird belsplelsweise elne Schraube beschrleben, die 
eln tlefschneldendes erstes Gewlnde und eln dazwischenllegen- 
des, wenlger tlefschneldendes zweites Gewlnde besltzt. Belde 
Gewlnde sind mit den oben erw&hnten, scharfen Wlnkelstellen 
am Gewindekern ausgebildet. 

Der Machteil dieser bekannten Schraubenformen liegt darin, 
daB wegen der Gesetzmttfllgkeit der Kaltverformung, bel welcher 
eln MaterlalfluB durch grofle Richtungswechsel stark gehemmt 
und unter UmstSnden bei WerkstUcken mit scharfen Kanten un- 
mttglich wird, die Festigkeit der GewindegSnge und der verhSlt- 
nismMBlg dUnnen Schraubenschftf te geschw&cht 1st und somlt die 
Gefahr eines Bruchs der Schrauben gegeben 1st. Des welteren 
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werden bei der Herstellung dieser bekannten Schrauben die 
Verformungswerkzeuge bei der Bildung dieser scharfen Winkel- 
stellen in kttrzester Zeit abgenttet. AuBerdem wird bei diesen 
Schrauben nur wenig Pleisch des weichen Materials in dem Raura 
zwischen zwei Gewindeflanken und dem Gewindekem erfaflt, so 
daB die Schrauben keinen festen Sitz in dem Material haben. 

Je nach der Beschaffenheit des Materials kann auch die 
iibliche Senkkopf form, aber auch eine nur einfach gewBlbte 
Unterseite des Schraubenkopfes nachteilig sein, wenn dadurch 
beim Eindrehen der Schraube das weiche. Material neben dem 
Kopfrand herausgepreflt wird* 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Schraube zu 
schaffen, die einen festen Sitz in dem relativ weichen Material 
aufweist, eine h<5here Pestigkeit im Gewindeansatz und im Gewin- 
dekem besitzt und fttr eine Erleichterung der Herstellung den 
GesstzmSBigkeiten einer Kaltverfortnung angepaBt ist, wobei die 
Herstellungskosten vermindert sein sollen. - 

ErfindungsgemSB wird die Aufgabe durch eine Schraube ge- 
liSst, die dadurch gekennzeichnet 1st, daB das Gewinde mit 
groBer Gangtiefe auf einem relativ dttnnen Gewindekern mit 
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groSer Steigung ausgebildet 1st, dafi zwischen den gegen- 
Uberliegenden Qewindeflanken des schneidenden Gewlndeganges 
ein Wulstgang vorgesehen 1st, dessen radiale Erstreckung 
geringer als die des Schneidganges 1st, und dafl die Planken 
von Schneidgang und Wulstgang in konkaver WBlbung stetig 
in den Gewindekern Ubergehen. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann die 
Schraube mit einem Kopf ausgebildet sein, dessen Unterseite 
durch eine nach Art der archimedischen Spirale verlaufenden 
Erweiterung gebildet ist, die steil in den Gewindekern Uber- 
geht und flacham Kopfrand ausl&uft, so dafi vermieden wird, 
dafl das .welche oder gegebenenfalls faserige Material beim Ein- 
drehen der Schraube neben dem Schraubenkopf herausgepreflt 
wird und damit Uber Schraube und verschraubten Oegenstand her- 
vorsteht. Des weiteren kann die Ausnehmung im Schraubenkopf 
zum Ansetzen eines WerkzeugschlUssels vorzugsweise durch einen 
Kreuzschlitz gebildet sein. 

Mit einer Schraube nach der Erfindung wird errelcht, dafl 
durch den relativ dtlnnen Gewindekern und durch den groflen Ab- 
stand der benachbarten Gewindegtage, bedingt durch die grofle 
Steigung, vernal tnisraSflig viel Materialfleisch in dem Raum 
zwischen Gewlndeflanken und -kern liegt, so dafl ein guter 
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Sitz der Schraube gewShrleistet 1st. Der damit verbuhdene 

4 

Vorteil 1st darin zu sehen, dafl durch die hohe Steigung das 
weiche Material zwischen zwei Gewindegangen eine griSfiere 
Starke besitzt und damit die Wahrscheinliehkeit des Aus- 
reiBens oder Brechens dieses Materials bedeutend vermindert 
ist. Es ware namlich nicht ausreichend, die Gangtiefe alleine 
beliebig zu vergrSBern, um damit genUgend Material zwischen 
die Gewindegange zu bekommen. Das Material zwischen den Ge- 
windegangen mufl auch noch einen festen Halt zum ttbrigen Ma- 
terial aufweisen. 

Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB die neue .Schraube 
auch bei grSBeren Beanspruchungen gegenttber bekannten Schrau- 
ben verhaitnismaBig schlank ausgebildet sein kahn.und damit 
zur Herstellung eine geringere Materialmenge benStigt. Ein 
wesentlicher Gesichtspunkt fUr die Herabsetzung der Herstellungs- 
kosten ist darin zu sehen, dafl durch die erfindungsgemafle Aus- 
bildung der Gewinde- und Wulstgang-Ansatze am Gewindekern in 
konkaven WSlbungen die dafttr verwendeten Verforraungswerkzeuge 
sich weit weniger abntttzen und damit eine bedeutend erhShte 
Lebensdauer aufweisen* AuBerdeto w-ird durch den Wulstgang be- 
wirkt, daB der Gewindekern verstarkt und das Material gut in 
die WSlbungen zwischen Gewinde flanken und Gewindekern gedrUckt 
wird. 
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Auf der Zeichnung 1st eine Ausftthrungsform der Erfindung 
beispielsweise dargestellt, und zwar zeigt die einzlge Figur 
einen LSngsquerschnitt durch eine erfifjrfingsgeraafle Schraube. 

Die Schraube nach der Erfindung besteht im wesentlichen 
aus einem Schraubenschaft Oder einem Gewlndekern 1* aus einem 
Schraubenkopf 3 und einer Schrauben-Spitze 9. Der Gewlndekern 
1 erweitert sich nach Art der archimedischen Spiral e zu dem 
Schraubenkopf J>, wobei diese Erweiterung 2 steil in den Ge- 
wlndekern 1 Ubergeht und eine flach auslaufende Unterseite 
des Schraubenkopf es 3 bildet. An der Stelle etwa, an der der 
Bogen 2 in eine Richtung nahezu senkrecht zur Schraubenachse 
Ubergeht, wird der Schraubenkopf 3 von einem flachen, zylin- 
derfbrmigen Kopfrand 5 begrenzt. Auf der Oberseite des Schrau- 
benkopf es 3 1st eine Ausnehmung h zura EinfUhren eines Werk- 
zeugschlUssels vorgesehen. Dabei kann Jede geeignete Form 
als Ausnehmung angewendet werden, jedoch 1st es bei der bei- 
spielhaften AusfUhrung dieses Schraubenkopf es von Vorteil, eine 
zentrische Ausnehmung zu wShlen. In dem dargestellten Beispiel 
wird die Ausnehmung K durch einen Kreuzschlitz gebildet. 

Der Gewlndekern 1 trSgt als Schneldgang ein Gewinde 6* 
wobei der Gewlndekern gegenUber dem Durchmesser des Schrau- 
benkopfes und des Gewindes einen relativ kleinen Durchmesser 
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aufweist. Das Gewinde 6 zeigt eine verhSltnismSBig grofle Oang- 
tiefe und eine grofle Gewindesteigung und die GewlndegSnge selbst 
besitzen einen relativ kleinen Flankenwinkel . Als besonders 
wesentlich ist dabei anzusehen, dafl die Gewindefe^Lnken 7 in 
Richtung auf die Schraubenachse in einer konkaven Wolbung 
stetig in den Gewindekern 1 tibergehen.. 

Des weiteren ist am Gewindekern 1 ein Wulstgang 8 vorge- 
sehen, der zwischen den schneidenden Gewindegangen 6 verlauft 
und sich entlang der gesamten Lange des Gewindekernes erstreckt, 
wobei dessen SteighBhe der des Gewindes 6 entspricht. Dieser 
Wulstgang 8 gent mit seinen Planken 10 in etwa ebenso in.kon- 
kaver Wolbung stetig in den Gewindekern 1 ttber. Seine' radial e 
Erstreckung ist geringer als die des Gewindes 6 und der radial 
nach auflen weisende Teil des Wulstes 8 ist verhaltnismSBig 
flach abgerundet. 

Die Schrauben-Spitze 9 wird in dem AusfUhrungsbeispier 
durch eine langliche Nagelspitze gebildet, die eine gut e Zen- 
trierung beim Eindrehen der Schraube gewShrleistet. Selbstver- 
standlich kann diese Spitze auch durch jede andere selbst- 
bohrende oder selbstschneidende Spitze mit guter Zentrier- 
fahigkeit ersetzt werden. Ebenso kSnnte aucb das Gewinde 6 
sich konisch verJUngend die Spitze 9 umgeben. 
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Mit einer derartlgen Ausbildung der erfindungsgemSBen 
Schraube lSflt sich diese rasch in das entsprechende Material 
eindrehen und die breiten Flanken 7 des Gewindes 6 mit den 
verhaitnisraaflig groBen AbstSnden der Gewindeg&nge gewBhr- 
leisten einen festen Halt in dera Material. Der Wulstgang 8 
dringt ebenfalls seinem Umfang entsprechend etwas in das 
Material ein, wlrkt aber im *wes entlichen etls VerstSrkung 
des Gewindekemes 1. 

Die erfindungsgera&fle AusfUhrung des Gewindeteiles der 
Schraube 1st von der Form des Schraubenkopfes und der Schrau- 
benspitze im wesentlichen unabh&ngig, so daB alle mBgllchen 
Kombinationen von erfindungsgemaflem Gewindeteil und Schrauben- 
kopf- bzw. Schraubenspitzen vorstellbar slnd. 
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F A TE NT A N S PHtJ CHE 



1*J Selbstschneidende Schraube fttr das Befestigen von 

.Platten aus elnem verhSltnismaflig weichen Material insbe- 
sondere von Gipsplatten, mit elnem Gewlnde mlt grofler Gang- „ 
tiefe, dadurch gekennzeichnet/dafl dieses Gewlnde (6) auf 
elnem relativ dtlnnen Gewlndekern (1) mlt grofler Steigung 
ausgebildet 1st, daB zwischen gegenttberliegeriden Gewlnde- 
flanken (7) des schneldenden Gewindeganges (6) ein Wulst- 
gang (8) vorgesehen 1st, dessen radlale Erstreckung geringer 
als die des Schneldganges (6) 1st, und daB die Flanken (7* 10) 
von Schneidgang (6) und Wulstgang (8) in konkaver WSlbung 
stetig in den Gewlndekern (1) Ubergehen. 

2. Sohraube nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Unterselte des Schraubenkopfes (3) durch eine nach 
Art der archlmedischen Spirale verlaufenden Erweiterung (2) gei 
bildet 1st, die stell in den Gewlndekern (1) Ubergeht und 
flach am Kopfrand (5)ausiauft. 

i 
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3. Schraube nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Ausnehmung (4) im Schraubenkopf (3) eln 
Kreuzschlltz 1st. 

4. Schraube nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch 
gekennzelchnet, dafl die Schraubenspltze (9) elne selbstbohren- 
de oder selbstschneldende Spltze 1st. 

5. Schraube nach Anspruch 4, dadurch gekennzelchnet, 
dafl die Schraubenspltze (9) elne Nagelspitze 1st. 

6. Schraube nach elnem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch 
gekennzelchnet, dafl das Gewlnde (6) slch konlsch verJUngend 
bis In die Schraubenspltze (9) verlSuft. 



409810/0049 




2240528' 



47al 25-00 AT:17.8.72 01:7.3.7* 



409810/0049 



